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Технологический процесс изготовления линз 

складывается из выполняемых в определенной 

последовательности операций обработки испол-

нительных поверхностей деталей и зависит от 

типа производства и конструктивных особенно-

стей линзы. 

Технологический процесс включает основные 

операции, связанные с механообработкой, и вспо-

могательные, к которым относятся блокирование, 

разблокирование и промывка.  

Для повышения производительности обра-

ботки детали обрабатываются блоками. Положе-

ние деталей на блоке в мелкосерийном производ-

стве фиксируют приклеиванием к наклеечному 

приспособлению толстым слоем смолы, которая, 

застывая, деформирует поверхность линзы с тон-

ким центом. Причиной этого явления является 

неодинаковые температурные изменения наклееч-

ной смолы, оптического стекла и металла наклееч-

ного приспособления. Деформация преломляющей 

поверхности линзы, вследствие блокировки, 

приводит к появлению зональных ошибок. Для 

уменьшения деформации поверхности детали при 

односторонней обработке используют специаль-

ные приемы. 

Альтернативой односторонней классической 

технологии изготовления линз с тонким центром 

является одновременная двусторонняя обработка 

линзы с фиксацией ее в процессе обработки за бо-

ковую поверхность [1]. 

Кинематическая схема технического решения 

для операций окончательного шлифования и по-

лирования линз малой жесткости изложена на ри-

сунок 1. При реализации этой схемы первона-

чально закрепленную в оправке 6 деталь 7 поме-

щают между «грибом» 8 и «чашкой» 10 и 

включают электродвигатели 4, 9, 11, которые че-

рез вал 3, зубчатые колеса 2 и 5, оправку 6 приво-

дят во вращение линзу 7, а через вал 28 и 29 – ин-

струменты. 

 

Рисунок 1 – Кинематическая схема технического 

решения для формообразования высокоточных линз 

малой жесткости 

Электродвигатели 9 и 11 также через валы 12 

и 13, диски 14 и 15, стержни 16 и 17, шатуны 18 и 

19, штанги 20 и 21, валы штанги 22 и 23, штанги 

24 и 25, подвижную часть штанг 26 и 27, валы 28 

и 29 вызывают колебательное перемещение ин-

струментов 8 и 10 по обрабатываемым поверхно-

стям линзы 7. 

Изменяя наладочные параметры станка 

(например, скорость вращения линзы; амплитуду 
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возвратно-вращательных перемещений инстру-

ментов; количество двойных ходов в минуту ин-

струмента; скорости вращения инструментов; ра-

бочее усилие с помощью пружин 32 и 33) можно 

управлять величиной съема припуска с детали в 

процессе ее обработки [2]. 

  

Рисунок 2 – Приспособления для точечного крепления 

линз за нерабочую поверхность 

Одним из достоинств рассматриваемой схемы 

обработки является то, что она позволяет исклю-

чить крепление линз наклеечной смолой последо-

вательно за ее исполнительные поверхности. В 

данном случае крепление заготовки линзы проис-

ходит за ее боковую нерабочую поверхность с по-

мощью специальных оправок (рисунок 2) и фото-

полимерной смолы, которую в виде капель вводят 

в зазор между линзой и оправкой и которая в про-

цессе полимеризации не вызывает деформаций в 

стекле, или механическим способом (для деталей 

увеличенного размера) с применением устрой-

ства, показанного на рисунок 3. При использова-

нии последнего в зажимное кольцо 7 с тонкой ре-

зиновой прокладкой 11 устанавливают деталь 12, 

затем их помещают на основании 1 между лепест-

ками 2 и поворачивают зажимное кольцо 5, в ре-

зультате чего оправа пазом 6 давит на рычаги 4, 

которые, вращаясь вокруг оси 3, входят в паз 8 и 

фиксирует деталь в приспособлении. После этого 

винтом 10 прижимают зажим 9 к оправе и основа-

нию, обеспечивая тем самым неподвижное креп-

ление заготовки в устройстве.  

 

Рисунок 3 – Приспособление для механического 

крепления 
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